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Die Neuerung bezieht sich allgemein auf eine SpritzguBform 
fttr Kunststoffe mit einem Formkern, Durchf luBkanaien fttr einen 
WMrmetrager zur ErwMrmung oder Ktlhlung der Form und mit einem 
Formhohlraum. 

Beim SpritzgieBten von Kunststoffen ist es bisher Ublich, in 
Abhangigkeit von den zu verarbeitenden Materialien die 
5pritzgu5£urm uiitLels eines WSnnetr£gsrs zu ervrSrnsen oder 
zu klihlen. Wenn die SpritzguBf orm mit Hilfe des warme- 
trMgers erwMrmt wird, so erfolgt dies liblicherweise auf eine 
Temperatur, die wesentlich unterhalb der Schmelztemperatur 
des zu verarbeitenden Kunsts toffs liegt. Bei der Ktthlung 
der SpritzguBform erfolgt eine Abktlhlung unter den Gefrier- 
punkt des Materials, um den ErstarrungsprozeB des in den 
Formhohlraum eingespritzten Materials zu beschleunigen, Bei 
den bisher tiblichen SpritzguBf ormen ergeben sich Schwierig- 
keiten bei Materialien mit kritischem Flieflverhalten, bei 
schwer flieBenden Materialien sowie ferner bei hochempf indlichen 
Kunststoffen, da man die Temperaturbedingungen der SpritzguBform 
nur ungenUgend genau steuern kann. 

Auch bei dunnwandigen Teilen mit langen FlieBwegen der Spritz- 
guBform konnen sich Schwierigkeiten dahingehend ergeben, daB 
die hergestellten Teile inhomogen werden, eine schlechte 
MaBhaltigkeit haben, oder daB im Extremfall das in den Form- 
hohlraum eingespritzte Material bereits erstarrt, bevor es 
das Ende der langen FlieBwege *»rreicht hat. 

Die Neuerung zielt daher darauf ab, unter Oberwindung der 
zuvor geschilterten Schwierigkeiten eine SpritzguBform fttr 
Kunststoffe bereitzus teilen, mit der sich auch hochempf indliche 
Kunststoffe mit kritischem Flieflverhalten maBgenau auf wirt- 
schaftliche Weise herstellen lassen, sowie sich auch solche 
Teile herstellen lassen, die eine dunne Wands tarke besitzen 
und f iir die lange FlieBwege in der SpritzguBform bendtigt 
werden. 



Nach der Neuerung zeichnet sich eine Spritzgufif orm mit 
einem Formkern, Durchf lufikanMlen fUr einen WSrmetrager 
zur ErwMrmung Oder KUhlung der Form und mit einem Form- 
hohlraum, dadurch aus, daB die den Formhohlraum begrenzenden 
Teile dtinnwandig ausgelegt sind, und die Durchf lufikanSle 
ftir den WMrmetrSger auf der vom Formhohlraum abgewandten 
Beite der dttnnwandigen Teile verlaufen. Bei dieser Aus- 
leguhg kahn die Ehergie vom waretracjer efrektiv Und muyliChst 
verlustarm auf die dttnnwandigen Teile Ubertragen werden, die 
den Formhohlraum der Spritzgufif orm begrenzen, und zwar auf 
die fUr die ErwSrmung des Formhohlraums notwenidgen Teile der 
BpritzguBf orm beschrMnkt, ohne daB vom Formhohlraum abgewandt lie- 
gende Teile der Spritzgufif orm aufgewMrmt oder abgektthlt werden 
tniissen. Hierdurch wird eine schnelle AufwMrmung oder AbkUhlung 
auf energiesparende Weise gewMhrleistet . 

Urn einen WMrmeverlust innerhalb der Spritzgufif orm weitgehend zu 
verringern und eine gezielte ErwSrmung der den Formhohlraum be- 
grenzenden Teile zu gewMhrleisten , sind die den Formhohlraum 
begrenzenden Teile gegenUber den Formaufienteilen wMrmeisoliert • 
Eur WMrmeisolierung k5nnen beispielsweise Luftspalte vorgesehen 
sein, die mantelf5rmig die den Formhohlraum begrenzenden Teile 
umgeben, NatUrlich konnen auch DSLmmstoffe zur WSrmeisolierung 
in diesen Bereichen vorgesehen werden. 

GemSfi einer bevorzugten Ausbildungsf orm der Spritzgufif orm nach 
der Neuerung ist an der Materialeintrittsseite der Spritzgufi- 
form eine AnguBbiichse integriert, die vorzugsweise einteilig 
an den den Formhohlraum begrenzenden Teilen angeformt ist. 
Somit wird bei der Spritzgufif orm auch die Angufibtichse wirksam 
erwSrmt und gekiihlt 

Vorzugsweise ist bei der neuerungsgemMSen Spritzgufif orm eine 
solche Auslegung getroffen, daB dem Innenbereich der Form 
ein innerer Wanne tr Mger kre is lauf und dem Auflenbereich dersel- 
ben ein aufierer WSLrmetragcirkr^lslauf zugeordnet ist, die von- 
einander hinsichtlich der Kanalfuhrungen getrennt sind. 



Die Durchflu&j anaie des inneren warmetr&gerkreislauf es 
•ind zweckmafligerweise im Innenkern der Form angeordnet, 
wShrend die Durchf luBkanaie dea auBeren warmetragerkreislau- 
fes in den AuBenteilen der SpritzguBform angeordnet sind 
und sich bis zum AnguBbereich bzw. der angeformten AnguB- 
biichse erstrecken. Da somit bei der 

SpritzguBform zwei gesonderte warmetragerkreisiauf e vorhiin- 
den sind, kdnnen diese in vorbestimmter zeitlicher Abfolge 
iiisbesoridere bei der Abkiihiung der SpritzguBform geschaitet 
Verden, um bei der AbkUhlung ScherbrUche, Inhomogenitaten 
und zu groBe Mater ialschwunde zu vermeiden, so dafl auBerst 
formhaltige Werkstticke mit der Spritz- 
guBform hergestellt werden kttnnen, selbst wenn lange FlieB- 
wege vorhanden sind. Bei der gesteuerten AbkUhlung geht man 
zweckmaBig«irweise von dem anguBfernen Bereich aus und die 
AbkUhlung schreitet dann in Richtung des AnguBbereiches all- 
mShlich fort. Somit laBt sich auch der AbkUhlungsvorgang 
wirksam steuern, um auch hochempf indliche Kunststoffe ver- 
arbeiten zu kdnnen. 

Durch die wirksame AufwSrmung des AnguBbereiches in der 
SpritzguBform, und zwar auf eine Tempera- 

tur oberhalb der Schme 1 zt emper at ur des zu verarbei tendon 
Materials, lassen sich auch die Spritzgeschwindigkeiten auf 
die jeweiligen zu verarbeitenden Mater ialien anpassen, da 
man selbst langsame Spritzgeschwindigkeiten wahlen kann, 
um hochempf ind j. j^che und insbesondere auch solche Kunststoffe 
verarbeiten zu konnen, die ein kritisches FlieBverhalten ha- 
ben. 

Um zu erreichen, daB die WSnnetragerkanaie in der Spritz- 
guBform Insbesondere im Bereich des Angus ses vollstan^ig von 
dem WSrmetrager durchstr5mt werden, sind der Einl^tr <*nd der 
AuslaB des auBeren WMrmetragerkreislauf s einander etwa dia- 
metral gegenuberl legend in der SpritzguBform angeordnet. 



Im Hinblick auf den inner en W£rmetr£gerkreislau£ hat es 
sich als zweckmaBig erwiesen, einen Rticklaufkanal vorzu- 
sehen, der etwa in der ttitte des Innenkerns der Sprit zguB- 
form verlSuft. 

Vorzugsweise werden bei der SpritzguBform 
dis den Formhohlraum begrenzenden Teile als Forme insStze 
ausgebildet, die zweckm^fiigerweise geteilt sind. Hierbei er- 
gibt sich der Vorteil, daB diese dOnnwandigen Teile gesondert 
zu den anderen Formtellen maBgenau hergestellt werden k5nnen 
und daB im Falle eines Verschleifies nicht die gesamte Spritz- 
gufiform aufier Gebrauch genommen werden rnufi, sondern es aus- 
reicht, die Formelns&tze auszuwechseln, wShrend der innere 
Formkern und die SuBeren Teile der SpritzguBform weiter ver- 
wendet werden kttnnen* 

Um eine gezielte und auf die notwendigen Berelche begrenzte 
Erwannung Oder Ktthlung zu erreichen, haben die DurchfluBka- 
n&le fiir den WMrmetrttger sowohl des inner en als auch des 
MuBeren WMrmetrMgerkreislauf es einen Verlauf , der entspre- 
chend der Kontur des Formhohlraums gew&hlt 1st. Vorzugsweise 
ist hierbei die Auslegung derart getroffen, daB die Innen- 
wand bzw. die AuBenwand der den Formhohlraum begrenzenden 
Telle unmittelbar eine Wand der Durchf luBkanaie bildet. 
Somlt 1st der warmetrager in unmittelbarem Kontakt mlt den 
dUnnwandigen Teilen, die den Formhohlraum bei der SpritzguB- 
form nach der Erfindung begrenzen. 

Die Neuerung wird nachstehend an elnem Beispiel unter Be- 
zugnahme auf die beigefUgte Zelchnung nMher eriautert. 

Die elnzlge Plgur der Zelchnung zeigt schematise)! eine Spritz- 
guBanlage mlt diner SpritzguBforin . 



Zuerst werden Einzelheiten der Spr itzguflanlage , insbesondere 
der SpritzguBform und der dem W&rmetrcLger zugeordneten 
Einrichtungen er lSxitert • 

In der Zeichnung ist schematisch mit 1 eine SpritzguBmaschine 
angedeutet . Die SpritzguBmaschine 1 hat einen AuslaB 2, iiber 
den das In der SpritzguBmaschine aufbereitete Kunststof fraa- 
terial in eine SpritzguBform eingegeben wird, die insgesamt 
mit 3 bezeichnet ist. 

Die SpritzguBform 3 ist l£ngs einer Teilebene A— A geteilt und 
umfaBt ein in der Zeichnung links liegendes SpritzguBf ormteil 
5 und ein in der Zeichnung rechts liegendes SpritzguBformteil 
6. Bel der Durchf tthrung des SpritzguBvorganges ist die Spritz- 
guBform 3 insgesamt geschlossen und die beiden SpritzguBform- 
telle 5, 6 werden ane inandergedr ttckt . Die SpritzguBform 3 
enthait einen Formhohlraum 7, der beim dargestellten Beispiel 
mit eingespritztem Kunsts toff material 8 zur Verdeutlichung aus- 
gefUllt ist. Der Formhohlraum 7 wird bei der SpritzguBform 3 
von inneren und SLuBeren dUnnwandigen Teilen, die mit 9 und 10 
bezeichnet sind, begrenzt. An dem auBeren dUnnwandigen Teil 10 
ist eine EinguBbttchse 11 angeformt, die sich bis zum EinguB- 
bereich der SpritzguBform 3 erstreckt. Der innere dlinnwandige 
Tell 9 ist als ein vom Innenkern 12 der SpritzguBform 3 ge- 
sonderter Einsatz ausgeblldet und fest mit dem Innenkern 12 
verbunden. Dieser Einsatz bildet eine Aufienschale 1 3 urn den 
Innenkern 12 der SpritzguBform 3, wobei dlese Anordnung zweck- 
m&Bigerweise dem llnken Spr itzguBf ormte J 1 5 zugeordnet ist. 
Die von dem Formhohlraum 7 abgewandt liegende Innere Fiache des 
inneren dUnnwandigen Tells 9 bildet unmittelbar eine der WMnde 
eines mantelf ttrmig um den Innenkern 12 verlaufenden Kanals 
14 bzw. Durchf luBkanala, der an einen W&rmetr£Lgerkreislauf 
angeschlossen 1st. Ferner umfaBt der warmetrMgerkreislauf , 
d.h. der innere warmetrMgerkreislauf (insgesamt mit 17 be- 
zeichnet) einen Rtlcklauf kanal 15/ der etwa durch den Mittel- 



bereich des Innenkerns 1 2 geht und init einem AuslaB 1 6 des 
inner en warmetragerkreislauf es 17 verbunden ist. Mit 18 ist 
der Einlafi fur den inneren warmetragerkreislauf 17 bezeich- 
net. Dieser steht mit einem Ringkanal in Verbindung, der den 
Innenkern 12 umgibt und einen der Form des inneren dunnwan- 
digen Teils 9 angepaBten Verlauf hat. Das innere diinnwandige 
Teil 9 ist gegenttber den Sufleren insgesamt mit 21 bezeichne- 
ten Spritzgufiformteilen durch Luftspalte 20 w&rmeisolierend 
angeordnet. 

Das Mufiere dOnnwandige Teil 10 ist ebenfalls in Form eines 
Einsatzes ausgebildet und in der rechten SpritzguBformhalf te 
6 angeordnet. F£r das auBere diinnwandige Teil 10 1st ein 
gesonderter MuBerer warmetrMgerkreislauf vorgesehen, der ins- 
gesamt mit 22 bezelchnet 1st. Die von dem Formhohlraum 7 ab- 
gewan^t liegende Fiache des MuBeren dtlnnwandigen Teils 10 
bildet unmictelbar einen der BegrenzungswMnde der Durchflufi- 
kanaie 23 des Mu^ren W&rmetr&gerkreislauf es 22. Der auBere 
WMrmetragerkreislauf 22 umfaSt einen mantelf5rmig den durch- 
messergr5Beren Bereich des Formhohlraums 7 umgebenden ersten 
Kanalabschnitt 24 und einen sich daran anschliefienden durch- 
messerkleineren zweiten Kanalabschnitt 25, der mantelf ttrmig 
den Bereich der integrierten EinguBbUchse 11 umgibt. Ein Ein- 
laB 26 des MuBeren warmetrMgerkreislauf s 22 steht mit dem 
ersten Kanalabschnitt 24 in Verbindung, wahrend ein AuslaB 27 
des Bufieren warmetrSgerkreislauf s 22 mit dem zweiten Kanal- 
abschnitt 25 in Verbindung steht. Ferner liegen der EinlaB 26 
und der AuslaB 27, bezogen auf die SpritzguBform 3, einander 
etwa diametral gegenUber. Hierdurch wird gewahrleistet , dafi 
beide Kanalabschnitte 24, 25 trotz ihrer unterschiedllch gros 
sen Durchmesser gleichmaBig vom WSrmetrager durchstrttmt wer- 
den. Der MuBere WMrxnetr&gerkreislauf 22 ist bei dem darge- 
stellten Beispiel in der rechten SprltzguBformteilhaifte 6 
der SpritzguBform 3 ausgebildet. Gegenttber den Mufieren Sprit 2 
guBformteilen 28 der rechten SprltzguBformteilhaifte 6 ist 



der SuBere diinnwandige Teil 10 der SpritzguBf orm 3 ebenfalls 
mit Hilfe von laiftspalten 29 beispielsweise wfirmeisoliert 
angeordner. Auch werden mit Hilfe von I.uftspalten warmeiiber- 
tre*gungswege zwischen der linken Spritzgufiformteilhaif te 5 
und der rechten SpritzguBf ormteilh&lf te 6 vermieden. 

Ferner ist in der Figur noch eine insgesamt mit 30 bezeichnete 
Auswerfereinrichtung gezeigt, die eine Auswerf erplatte 31 
umfafit, die Auswerf erstifte 32 trSgt und die zum Auswurf des 
SpritzguBteils W nach seiner Fertigstellung in der SpritzguB- 
form 3 bestimmt ist. Naoh der Fertigstellung des SpritzguB- 
teils W werden die SpritzguBf ormteilhSlf ten 5, 6 im Bereich 
der Teilebene A-A, wie mit Pfeilen angedeutet, auseinanderge- 
fahren, wobei das hergestellte SpritzguBteil auf der linken 
SpritzguBformteilhSlf te 5 an dem dort vorgesehenen inneren 
dtinnwandigen Teil 9 haften bleibt. Bei dieser Verfahrbewe- 
gung der linken Sprit zguBformteilhaif te 5 treten die Auswer- 
f erstifte 32 in entsprechende KanSle der Sprit zguSform 3 ein 
und drttcken das SpritzguBteil W von dem inneren dtinnwandigen 
Teil 9 der SpritzguBf orm 3 weg. Nach dieser Entnahme des Sprit 
guBteils W aus der SpritzguBf orm 3 werden dann die Sprit^guB- 
f;>rmteile 5, 6 wieder zusammengefahren und die Auswerf erein- 
richtung 30 wird in ihre Grundstellung zuriickgef ahren. 

Ferner sind in der Figur der Zeichnung noch Ktihlgerate 34 
und Heizgerate 35 schematisch in Blockform dargestellt, die 
Uber entsprechende Steuerventile 36/ 37 Uber schematisch als 
zurttckgea^gene Linien angedeutete Leitungen in vorbestimmter 
Veise gesteuert an den inneren warmetrttgerkreislauf 17 und 
den ttufleren warmetrMgerkreisiftui 22 angeschlossen werden. 



In der Sprit zguBmaechine 1 wird das zu verarbeitende Kunst- 
a toff material aufbereitet/ bei dem es sich beispielsweise 
urn einen hochempf indliohen Kunststoff , wie einem spritz- 
baren Fluorkunststof f (z.B* PFA, PVDF) handeln kann. Diese 
Kunststoff e haben Schmel z temper aturen, die in Bereichen von 
etwa 350 bis 400°C liegen. Selbstverstandlich kSnnen auch 
andere Kunststoff e, insbesondere Kunststoff e mit kritischem 
Flieflverhalten, in der Spritzguflmaschine 1 auf an sich Ubli- 
che Weise aufbereitet werden. wahrend der Aufbereitung des 
Kunststof fmaterials in der Spritzguflmaschine 1 wird die Spritz- 
guBform 3, insbesondere bezielt an den Bereichen des inneren 
dlinnwandigen Teils 9 und des auBeren dUnnwandigen Teils 10 
Uber den inneren warmetragerkreislauf 17 und den auBeren 
warmetragerkreislauf 22 und die diesen zugeordneten Durch- 
fluflkanaie auf eine Temperatur aufgewarmt, die htfher als der 
Schmelzpunkt des Materials liegt. Hierbei werden der innere 
warmetragerkreislauf 17 und der SuBere warmetragerkreislauf 
22 an das HeizgerMt 35 angeschlossen , das den warmetrager auf- 
heizt. Vorzugsweise wird ein fltissiger warmetrager, wie z.B. 
SI, verwendet. Der so das Heizgerat 35 verlassende aufgeheizte 
fliissige warmetrager lauft dann in dem inneren warmetrager- 
kreislauf 17 und dem aufleren warmetragerkreislauf 22 um. Da ge- 
zielt die inneren und auBeren dUnnwandigen Telle 9, 10 der 
SpritzguBform 3 erwMrmt werden , kann diese Erwarmung auf eine 
liber dem Schmelzpunkt des Materials liegende Temperatur ener- 
giesparend und innerhalb eines relativ kurzen Zeitraumes er- 
reicht werden. 

Wenn das Material in der Spritzguflmaschine 1 aufbereitet 1st, 
wird der Sprit zguflvorgang eingeleitet, bei dem das Material 
liber den Auslafl 2 der Spritzguflmaschine 1 in den Formhohlraum 7 
.der SpritzguBform 3 eingespritzt wird. Zu Beg inn dieses Ein- 
spritzvorganges wird der Durchf luB im inneren warmetragerkreis- 
lauf 17 und im auBeren warmetragerkreislauf 22 gesperrt, so 
daB die diesen Warmetragerkreislauf en zugeordneten Durchf lufl- 



spialsweise filr die Endlagenkontrolle des Kolbens 3 in 
seiner ersten oder unteren Stellung integriert. Dieser End- 
schalter 30 arbeitet bertthrungslos und wird von einem so- 
genannten Naherungsinitiator gebildet. 
Gegen die Oberseitti des htllsenf ttrmigen Ansatzes 1 4 
kommt der Kolben 3 in der unteren Endstellung zur 
Anlage. Ein Magnet 31, z.B. ein Permanentmagnet , ist 
am Kolben 3 angebracht. , 

Der Endschalter 30, der zweckmafligerweise von einem 
F^-Schaiter gebildet wird, arbeitet mit diesem Magneten 
31 zusammen und liefert entsprechend der Stellung des Kolbens 
3 ein Signal. Urn die axiale Verstellbarkeit der beiden End- 
stellungen des Kolbens 3 vollstandig ausnutzen zu konnen, 
ist dieser Endschalter 30 ebenfalls im Gehause 2 des Kolben- 
antriebs 1 axial verstellbar vorgesehen. Hierzu enthalt das 
Gehause 2 einen Langsschlitz 32 und der Endschalter 30 ist 
in der jeweils gewUnschten axialen Lage mit Hilfe von Klemm- 
einrichtungen festlegbar. 

Wie aus der Figur der Zeichnung zu erkennen ist, ist das Ge- 
hause in axialer Richtung gesehen etwa in der Mitte geteilt 
und umfaBt zwei Gehausehalf ten 2a und 2b. Diese Gehausehalf ten 
2a und 2b sind im wesentlichen ubereinstimroend ausgelegt 
und sie enthalten ebenfalls in weitgehend ubereinstimmender 
Weise auch die Durchf Uhrungseinrichtungen 8, die beiden 
hUlsenfSrmigen Einsatze 14 und 20 sowie die beiden Schnecken- 
antriebs 15 und 21. in gestutzter Anordnung zueinander wer- 
den die beiden Gehausehalf ten 2a, 2b miteinander unter Zv;ischen- 
lage einer Dichtung 33 fest verbunden. Somit sind die im 
Kolbenantrieb 1 integrierten fiinrlchtungen insgesamt gesehen 
etwa spiegelsyametriech zu einer etwa senkrecht durch die 
Kolbenstange 5 geWenden, Ebene im Gehause 2 angeordnet. Dank 
dieser Auslegung vereinfacht sich die Herstellung eines sol- 
chen Kolbenantriebs 1, da weitgehend Uberelnstimmend ausge- 
bildete Teile zu dessen Herstellung und Montage verwendet 
werden kSnnen und der Formhohlraum 7 lange FlieBwege umfaBt und 
selbst wenn dutvnwandige SpritzguBteile W hergestellt werden sollen 
kann durch diese gesteuerte AbkUhlung erreicht werden, daB man'bei 
einer derartigen Verf ahrensf uhrung homogene und qualitativ hoch- 
wertige SpritzguBteile W erhMlt. 
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1. SpritzguBform mit einem Fcrmkern, Durchf luBkan&len 

ftir einen warmetrSger zur Erw&rmung Oder Kiihlung der Form 
und mit einem Formhohlraum, dadurch gekennzeichnet , daB di 
den Formhohlraum ( 7 ) begrenzenden Teile ( 9 , 10) diinnwandig 
ausgelegt s'.nd und daB die Durchf luBkanale (14, 19, 23) far 
den WMrmetrSqer auf der vom Formhohlraum (7) abgewandten 
Seite der dtinnwandigen Teile (9, 10) verlaufen. 

2. SpritzguBform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die den Formhohlraum (7) begrenzenden Teile (9, 10) 
gegenttber den FormauBenreilen (21, 28) wSrmeisoliert 
sind. 

3. SpritzguBform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB zur WSrraeisolierung Luftspalte (20, 29) zwischen 
den den Formhohlraum (7) begrenzenden Teilen (9, 10) 
und den FormauBenteilen (21, 28) vorgesehen sind. 

4. SpritzguBform nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB an der Materialeintrittsseite der Spritz- 
guBform (3) elne AnguBbUchse (11) integriert ist. 

5. SpritzguBform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichn t, 
daB die AnguBbUchse (11) eins itig an den den Formhohl- 
raum (7) begrenzenden Teilen (9, 10) angeformt ist. 
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6. SpritzguBform nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Innenbereich der Form (3) ein 
innerer W£rmetr£gerkreislauf (17) und hiervon gesondert 
dem AuBenbereich ein SuBerer WMrmetrSgerkreislauf (22) zuge- 
ordnet ist. 

7. SpritzguBform nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Durchf luBkanaie (14, 15, 19) des inneren warrae- 
trSgerkreislauf s (17) im Innenkern (12) der Fvi.ni (3) 
angeordnet sind* 

8. SpritzguBform nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchf luBkanSle (23, 24, 25) des 
SuBeren warmetrSqerkreislauf s (22) in den AuBenteilen (21, 
28) der SpritzguBform (3) angeordnet sind und sich bis zum 
Anguflbereich erstrecken. 

9. SpritzguBform nach Anspruch 6 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der EinlaB (26) und der AuslaB (27) 

des MuBeren warmetrMgerkreislauf s (22) einander etwa diame- 
tral gegentiberliegen, 

10. SpritzguBform nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der innere WMrmetr&gerkreislauf (17) 
ein etwa in der Mitte des Innenkerns (12) der SprtzguB- 
form (3) verlaufenden RUcklauf kanal (15) umfafit. 

11. SpritzguBform nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die den Formhohlraum (7) begrenzenden 
Teile (9, 10) als Formeins&tze ausgebildet sind. 

12. SpritzguBform nach Anspruch 11, daciurch gekennzeichnet, 
daB die Formeins&tze (9, 10) geteilt sind. 
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13. SpritzguBform nach einem der AnsprUche 1 bis 12 , 

dadurch gekennzeichnet , daB die Durchf luflkanaie (14, 19, 23, 
24, 25) £Ur den Wttrmetrttger einen der Kontur des Formhohl- 
raums (7) entsprechenden Verlauf haben. 

14. SpritzguBform nach einem der AnsprUche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Innenwand bzw. die AuBenwand der 
den Formhohiraum (7) begrenzenden Teiie (9, 10) eiiie 
Wand der Durchf luBkanMle (14, 19, 23, 24, 25) bildet* 



